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(57) Abstract: Disclosed is a method 
for hot flow forming and bending closed, 
half-open, and open profiled members. 
Said method uses a bending machine 
comprising at least two rollers (17, 18) 
which are disposed across from each other 
in the feeding direction of the bending 
profiled member and behind which at least 
one milling roller (14) and an opposite 
central roller (1 1) are arranged at an axial 
distance in the feeding direction, said at 
least one milling roller (14) and central 
roller (11) jointly embodying a roll bending 
zone for the profiled member that is to be 
shaped. At least one bending roller (13) 
which can be moved against and away from 
the profiled member that is to be bent is 
arranged at the discharge end. In order to 
be able to shape thin- walled and sensitive 
open, half-open, and closed profiled 
members, at least the rollers (11, 14) 
located in the roll bending zone are heated. 

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren 
zum Warmfliessformbiegen von 
geschlossenen, halboffenen und offenen 
Profilen verwendet eine Biegemaschine 
bestehend aus mindestens zwei in 
Einlaufrichtung des biegenden Profils 
einander gegenliberliegend angeordneten 
Rollen (17, 18) hinter denen in axialem 
Abstand in Einlaufrichtung mindestens 
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— mit intemationalem Recherchenbericht 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erklarungen ( "Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfangjeder regularen Ausgabe der 
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eine Walzrolle (14) und eine gegenllberliegend angeordnete Mittelrolle (11) angeordnet sind, die zusammen eine Biegewalzzone fur 
das umzuformende Profil ausbilden, wobei an der Auslaufseite mindestens eine gegen das zu biegende Profil zu- und wegstellbare 
Biegerolle (13) angeordnet ist. Zur Umformung von dunnwandigen und empfind lichen, offenen, halboffenen und geschlossenen 
Profilen wind vorgeschlagen, mindestens die in der Biegewalzzone angeordneten Rollen (11, 14) zu beheizen. 



